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La presente invencidén se refiere a una estruc-
tura divisoria y, de un modo mds partieular, al proce-
dimiento para former las tiras divisorias fabricadas
de poliestireno expandide, que configuran la estruc-
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Las egtructuras divisorlas para reecipientes de trans-
porte y almacenamiento, segin se conoeen con anterioridad a
este invento, se fabrican de material de papel eondulado, Dichag
estructuras son relativamente costosas si ge considera el pre-
cio de la materia prima y la mano de obra de su fabriecacidn.,
Aparte de su costo, el resultado es una estruetura divisoria
menos satisfactoria porque el material de papel tiene muchas
propledades que son inconvenientes en el transporte y almace-
namiento del material. El papel estd sujeto a la accidn del
moho, manchas, combustion, deterioro por el agua y, una vez que
se somste a fuerzas de compresidn, carece de memoria para re-
cuperar su forma orlginal.

Con la estructura divisoria y las tiras divisorias
escritas en la presente Memoria, fabricadas de poliestireno ex-
pandido, el tabique divisorio es una estructura relativamente
inerte que no queda sujeta a deterioro por el agua, accidn del
moho, ensuciamiento y ademfs es practicamente incombustible y
forma una barrera al vapor. Adicionalmente, el costo de la ma-
teria prime y la mano de obra para la fabricaeidén de tiras di-
visorias ¢s menor que el de una estructura. divisoria de papel
ondulado tradicional, lo cual se suma & sus ventajas, La es-
tructura divisoria resultante tiens un peso relativamente lige
Tro y proporciona el contacto de amortiguamiento deseado y re-
sistencia estructural para un reciplente de transporte sin su-
marse practicamente al peso de envio del transporte.

A pesar de la nbvedad de la tira-divisoria fabriea-
da de pollestireno expandido, se pusde disponer de um laminado
de una sola pleza, de hecho, con las caras planas de la tira

divisoria formadas por corte de sierra de la tira de un bloque

de poliestireno expandido, para que las caras tengan una menex
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densidad que la del bloque bdsico del que se formen, mientras
que el cante periférieo, incluyende las ranurag de enmtrelazado

formaedos en una tira divisorla se forman eon alambre caliente

para fundlr la superficie de la tira divisoria a lo largo de
todo el canto. Esta fusidén forme una capa de una densided rela~
tivamente mayer a lo large de la superficie de dicho canto de
la tira divisoria, que da mayor resistencia estruetural y forma

también una superficie de tensidn que da um efecto de "viga pre

tensada®™ a la tira divisoria., La formacidn por alambre caliente
de las ranuras do entrelazado, debido a la fusidn del poliesti-
reno superficial, da también mayor resisteneia a diechas ranu-
ras de entrelazado.

Ademds ge describe en la presente Memoria un nus-
vo procedimlento para formar tiras divisorias donde un bloque
de poliestirenoc expandido tiene una parte superior, una parte
inferior y lados y une plurelidad de ranuras entrecruzadas for
madas por corte con hilo caliente, para formar la eapa super-
ficlal de mayor densidad, seguidos de corte de sierra de las
tiras divisorias suecesivas a lo largo de uma linea transver-
sal a la longitud del bloque para formar las caras planas ex-
puestas de la tira divisoria de poliestireno expandido de baja
densldad sin modificar con el fin de qus forman econtacto de
amortiguamiento con el producto.

Teniendeo presente lo anteriorments expussto, el
agpecto general de este invento es proporcionar una estructu-
ra divisoria nueva y perfeccionada donde las tiras divigorias
de entrelazade se fabrican de polisstireno expendido.

La invencion proporeiona una tira divisoria

para guardar una relacién de entrecruzamiento eon otras tiras

y formar una estructura divisoria utillzable en recipientes de
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transporte o almacenamiento, que comprende un cusrpo selida-
rio generalmente plano de poliestireno expandide, teniendo las
superficlies planas de dicho cuerpo una densidad relativamente
baja para formar contacto de amortiguamiento con el preducto
contenido, pero teniendo el canto de la tira una mayor densi-
dad para dar mayor resistencia estructural a la tira.
Adicionalmente la invencién proporeiona una es-
truetura, divisorla para recipientes de transporte y almacena-
miento, que tieme una pluralidad de tiras divisorias entrecru-
zades eon ranuras entrelazadag, donde las tires divisorias ge
forman de un material de pldstico moldeado teniendo la tira di
visoria caras generalmente planas de demsidad relativamente da
jas para hacer contacto de amortiguamiente por el produecto con
tenido y el canto periférieo de la tira una mayor demsidad pa-
ra dar una mayer resistencia estruectural.
Otro objeto de la inveneidn es proporcionar un
procedimiento para formar una tira divisoria y una tira divi-
soria resultante de diche procedimiente, donde se cortan con
sierra tiras divisorias sucesivas de un bloque de poliestire-
no expandido para que sus earas planas tengan la misma densi-
dad que el bloque bdsico de material, forméndose las ranuras
en la tira divisoria y en todo el canto de la tire antes del
corte con sierra mediente con corte con alambre caliente apli-
cado al bloque ¢on la fusidn resultante de poliestiremo ex-
pandide en las superficies con las que se ponen en contaeto
el hile caliente, para formar la capa de mayor densidad super-
ficial en la %tira divisoria.
La Figura 1 es una vista en perspectiva de

un Qtil o herramienta gue se usa para formar las ramuras de

entrelazado en un bloque de poliestireno expandido antes de
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formeir lag tiras divisorlas individusles.

La Figura 2 es una vista en perspectiva que repre-
senta el corte de sierra de una tira divisoria a partir de un
blogue de polliestiremo expandide.

La figura 3 es una vista en perspectiva de uns tira
divisoria formada.

La Figura 4 es una vista en perspectiva de una es-
tructura divisoria que tiene una pluralidad de tiras diviso-
rias sntrelazadas y;

La Flgura 5 es una vista, a mayor escala, fragmen-
tada, de una parte de una tira divisoria, y represente la den-
sidad diferente entre la mayor parte dsl cuerpo de la tira di-
visoria y su canto, suyo canto se ha formade por eorte eon
alambre caliente,

En la descripcién del método, se hace referencia a
las figuras 1 y 2, donde se representa un bloque 10 de polies-
tireno expandide. Este bloque tiens una longitud que se extiend
de de izquierda a derscha segin se observard en las Figuras 1
¥y 2 con una parte superior 1l y una parte inferior (no ilustra-
da) y con un lado delantero 12 y un lado trasero {ne ilustradd.
El némero 15 indica un extremo. Este bloque 10 tiene una al-
tura y una anchura jgusles a la altura y longitud, respectiva-
mente, de una tira divisoria indicada de un modo general con
el nimero 2V en la rigura 3.

La parte superior 11, parte inferior y lado delan-
tero 12 y lado trasero del blogue 10 se forman cortando con
alambre caliente antes de llegar a la operacidn del método
ilustrado en la figura 1. Seglin se ilustra en la figura 1, un

dtil, que es solamente ilustrative, se emplea para formar con

alambre caliente una pluralidad de ranuras 21, 22 y 23 en la
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tira divisoria 20. Una pluralidad de hilos o alambres calien-
tes 24, 25 y 26 se calientan slectricamente, segin se sabe en
esta rama de la industria, y se montan de una forme apropiada
en un bagtider de desplazamiento vertieal, indicado de un medo
general por el nimere 30, por lo que pueden descender introdu-
ciéndose en el bloque 10 hasta una profundidad convenlente, pa-
ra formar las ranuras de entrelazade 21-23 por fusidén del po-
liestireno expandide. Después de formarse las ranuras de entre-
lazado a lo largo de toda la longitud del bloque 10, diche blo-
que 10 se desplaza entonces con relaecién a ua dispositive de
sierra, como puede ser una sierra de cinta, indieada de un modo
general con el numeroc 40, que tiene una hoja de sierra mévil
41, para. cortar tiras divisorias sucesivas 20 con el espesor
deseado a partir del bloque 10, Esta operacidén va acompafiada
por el desplazamiento relativo entre el bloque y la hoja de
sierra a lo largo de una linea transversal a la longitud del
bloque, volviendo & colocar el bloque y la hoja de sierra entre
g{ para efectuar cortes sucesivos. Una vez que se ha realizade
la operacidn seglin se ilustra en la figura 2, la tira divisoria
20 queda entonces completa y, segin se ilustra en la figura 3.
Una serie des tiras divisorias 20 se colocan entonsces guardando
una relacién separada paralela conm sus ranuras de entrelazado
encaradas hecia arriba y se ajustan eorrespondientemente con
una serie invertida de tiras divisorias separadas paralslas
20b, para formar la egbructura divisorla ilustrada en la figu-
ra 4.

Con ¢l método descrito en la presents Memoria,
todo el ecanto periférico de la tira divisoria 20, inecluyende

un canto inferior 50, log eantos delanteres y traseros 51 y 52,

'respeotivamente, y el canto superior 53, incluyendo toda la su-
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perficie de las ranuras de entrelazado 21-83, se forman iniecial
mente cortando con alambre caliente que produce la fusidn del
poliestirene expandide, Esta fuéién da por resultade una capa
guperficial de densidad relativamente elevada, gegin indica el
nimero 60 en la figura 5, mientras que la mayor parte de la ti-
ra divisoria es de baja densldad igual a la del bloque bdsico
10 de poliestiremo expandide, y segin indiea el nimero 61 en

la figra 5. De este modo se consigue la formeecidén de une gu-
perficle de tensién para la tira divisoria por tode su cento,
de una mayor densidad para una mayor rsesistencia estruetural y,
de hecho, se consigue un efscto de "viga pretensada” en la tira
divisoria, con el econsiguiente refuerze del fondo de las ranu-
ras de entrelazade,

La tira divisoria generalmente plana 20 tienes un
per de caras planas opuestag, ilustrdndose una cara 70 en la
figura 3, forméndese cada una de estas caras en la opsracidén de
corte de sierra segin el procedimiento ilustrado em la figura
2. El corte de slerra forma la tira divisoria a partir del blo-
qus 10 sin produceién de polvo y sin modificar la densidad de
la superfieie plana, por lo que su densidad es igual que la del
bloque bésico y de costo relativamente bajo., Este procedimiento
da lugar a superficies "blandas" en las tiras divisorias, que
pueden estar en contacte de amortiguamiento con el produeto
contenido en un reciplente de transporte o almacenamiento y
cuando las tiras divisorias se arman formande la estructura de
rejille divisorla ilustrada en la figura 4.

Las tiras divisorias de polisestireno expandido
pueden cunplir con muchas de las exigencias de embalaje. El blo)

que bédsico 10 puede elegirse con una densidad del orden de 16,

09 gremos por decimetre ocibiee, o menos hasta una dengidad de
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64,36 a 80,45 grames por decimetro eldbieco. De este modo se con-
giguen caras planas en la tira divisoria que son relativamente
blandas pero que conservan todavia memeria para recuperar su

forma inicial después de haber estado sometidas a compresién.le
densidad de la capa superficial a lo large del canto periférico
de la tira divisoria y en la ranura 21-23 de la tira se puede

controlar entonees por el proceso de corte eon hilo o alambre

temperatura del hilo o alambre, el didmetro del mismo,y la ve-
locidad de avance o dicho hilo o alambre con relacidm al bloque
10 a formarse las ranuras asi como en la formaeidn inicial del
bloque 10. Ademds, el tamafic de las ranuras 21-23 de la tira
divisoria 20 se puede variar también controlando le tempera-
tura, diémetro, v veloclded de avance de los hilos o alambres
24-26, ilugtrados en la figura 1.

Con la egtructura y proeedimiento deseritos en
la presente memoria, se observard que las tiras divisorias se
formen de un material bdsico de cesto relativamente bajo y con
un costo minimo de meno de obra, dende la tira divisoria, de
hecho, es un laminado solidario con una superficie de canto pe-
riférico de gran densidad que ofrece resistencia al manejo y
al aplastamiento de la tira divisorla, mientras que sus caras
planas sond baja densidad para econseguir un efecto de amorti-
guamiento méximo en contasto con los productos contenidos.

Al examinar une tira diviseria fabricada con
el proeedimiente descrito en la presente memeria, se observa
sus superficies planas forman una superficie blanda relativa-
mente lisa, mientras que el canto periferice alrededor de toda

la tira divisoria, incluyendo las ranuras de entrelazado,tie-

ne una superficie mds dspera y mds dura.
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Por ejemplo, las tiras divisorias de poliestireno expan!
dido han demostrado comportarse satisfactoriamente ocuande la !
densided del bleque bdsico 10 es de aproximadamente 8 gramos
por deecimetro edbieo habiéndose formado el canto periférico de
la tira por corte por alambre caliente para formar una eapa su-
perfisial con una densidad de aproximadamente 643 gramos por de
cimetro cdibico. Estos valores indiocados no suponen limitacidm
al invente, sino que se expone simplemente a titulo de ejemplo
de una tira partiocular fabrieada por el proecedimiento descrito
en la presente Memoria,
NOTA

Deserita sufielentemente la naturaleza del invento,
asl como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar gue lag disposlclones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren
su prineipio fundsmental., También se hace constar que el in-
vento corresponde a una solicitud de Patente presentada en Nor-
teamerica con fecha y nimero siguientes: 18 de mayo de 1972,
Ser.N¢ 254.749; acogléndose por lo tanto a los beneficios que
conceden los Convenlos Internacionales en viger. Siendo lo que
constituye la esencla del referido invente y por lo que se go-
licita Patente de Invencién por 20 aflos en Egpafia sobre: Pro~
cedimiento para formar una tire divisoria de poliestireno ex-
pandido, utilizada en la formacidén de una egtruotura diviso-
ria para recipientes de transporte; oaracterizdndose por leo
siguiente:

l.- Procedimliento para formar wne tira divisoria

de poliestireno expandide, utilizada en la formaeidn de una es-

do porque comprende las etapas:de: configurar un blogus de po-
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liestirene expandido a una anchura y altura igual a la longi-
tud y altura convenientes de una tira divisoria cortande con
alambre caliente la parte superior, inferior y lados del bloqu
formar una serie de renuras separadas en el sentido longitudi-
nal del bloque por formecidém eon alambre caliente haste una
profundidad suficiente para ulterler entrelazado con otras ti-
ras; y cortar dicho blogue a lo largo de una linea transversal
a su longitud en cortes sucesivos, para formar tires diviso-
rias individuales, con caras planas relativamente blandas que
han de estar en contacto con un producto contenido, mientras
que todo el canto expuesto de la tira, incluyende dichas ranu-
ras y su fondo o parte inferior tiene una mayor densidad super
ficial resultante por el corte con alambre calisnte, para con-
segulr una mayor resistencia f£isica en la tira divisoria.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac-
terlzado porque comprende las etapas de: former una serie de
ranures separades mediante corte con alambre caliente en un
bloquse de poliestireno expandide hasta una profundidad sufi-
ciente para formar ranuras de embtrelazado que se ensamblan
con otras tiras divisorias; cortar una tira divisoria de dicho
bloque, y someter todos los cantos de dicha tira divisoria a
la accidén de un alambre caliente para former una superficie de
mayor densidad a lo largo de dichos cantos.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1 y 2,
caracterizado porque dicha tlra estd formada de un cuerpo so-
lidario generalmente plano de material de plédstico, teniendo
las caras gensralmente planas de dicho cuerpe una densidad re-
lativamente baja para formar un contacto de amortiguamiento
con un producto, tenlende los cantos de dicha tira una mayor

densidad para dear mayor resistencie estructural a la tira.
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4,~ Procedimiento segin la reivindicacién 3, carecte-
rizado porque dicho material de pldstieco es poliestireno expan-
dide, con las caras planas de la tire formadas por corte de sie-
rra, tenlendo diehe tira una serie de ranuras que abarcan parte
de su altura para entrecruzarse oon otras tiras divisorias, for-
méndose dichos cantos de las tiras y la serie de ranuras por cox
te con alambre caliente para fundir pareialmente el material de
pldstieo y proporcionar dicha mayor densidad,

5.~ Procedimiento segin las reivindicaciones anterio
reg, caracterizado porque le estruectura divisorla se forma me-
diante una pluralidad de tiras divisorias con ranuras sntreoru-
zadas en una estructura de rejilla, formdndose cada una de di-
chas tiras divisorias de poliestirens expandide y teniendo caras
planag formades por corte de sierra de la tira divisoria a par-
tir de un bloque de poliestireno expandide para obtener un ma-
terial de baja demsided para econtacto de amortiguamiente con el
produeto contenido, tenlendo todos los cantos de dicha tira di-
visoria una mayor densidad producide por su formacidn mediante
corte con alambre caliente, incluyendo dichas ranuras, para for
mar una guperficle de tengién y dar una mayor resistencia es-
tructural, por lo que una tira divisoria golidaris de poliss-
tireno expandido posee caracteristicas variables graclas a las
diferentes técnicas ds corte empleadas en su formacidn.
6.~ Procedimliento para formar una tira divisoria

de poliestireno expandido, utilizada en la formaocidn de una eg-
tructura divisoria para recipientes de transporte; tal y como

queda degcrito sustanecialmente en la presente Memeria s ilus-
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